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© Rohrartiger Stutzen 

© Ein rohrartiger Stutzen (1, 2, 3) zum AnschlieBen an einer 
Offnung (14) eines Behalters (4) aus Qberwiegend HDEP 
besteht aus einem ersten Teil (1), der thermoplastisches 
Material aufweist, einem zwelten Teil (2), der koaxial 
zwischen dem ersten Teil (1) und dem Rand der Offnung (14) 
des Behalters angeordnet ist und thermoplastisches Materi- 
al aufweist, das stoff schlussig mit dem ersten Teil (1 ) durch 
Anspritzen verbunden ist, und einem zwischen dem zweiten 
Teil (2) und dem Rand der Offnung (14) des Behalters (4) 
koaxial angeordneten dritten Teil (3). Der drttte Teil ist mit 
dem zweiten Teil (2) und dem Behilter (4) stoffschlQssig 
verbunden, wahrend aile drei Telle (1, 2, 3) in axialer und 
radiaier Richtung formschlQssig verbunden sind. Auf diese 
Weise ergibt sich eine feste Verbindung ailer drei Teile des 
Rohrstutzens untereinander und mit dem Behalter. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf einen rohrartigen Stut- 
zen zum AnschlieBen an einer Offnung eines Behalters 
aus Oberwiegend HDPE (high density polyethylene) mit 
einem ersten Teil, der thermoplastisches Material auf- 
weist, einem zweiten Teil, der koaxial zwischen dem 
ersten Teil und dem Rand der Offnung des Behalters 
angeordnet ist und thermoplastisches Material aufweist, 
das stoffschlussig mit dem ersten Teil durch Anspritzen 
verbunden ist, und einem zwischen dem zweiten Teil 
und dem Rand der Offnung des Behalters koaxial ange- 
ordneten dritten Teil, der mit dem zweiten Teil und dem 
Behalter stoffschlussig verbunden ist 

In der deutschen Patentschrift DE 42 39 909 CI ist ein 
solcher Stutzen beschrieben. Bei diesem Stutzen ist 
auch das Material des dritten Teils so gewahlt, daB es 
sich sowohl mit dem des zweiten Teils als auch dem des 
Behalters verschweiBen laBt 

Die Verbindung der dritten Teile halt dennoch nicht 
alien Belastungskraften stand, insbesondere bei solchen 
Behaltern, die im Automobilbau, beispielsweise als 
Kraftstofftank, verwendet werden und hohen StoBbela- 
stungen, wie bei einem Unf all, ausgesetzt sein kdnnen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen 
rohrartigen Stutzen zum AnschlieBen an einer Offnung 
eines Behalters aus uberwiegend HDPE anzugeben, bei 
dem die Verbindung der Teile untereinander und hdhe- 
ren Belastungen Stand halt 

Die erfindungsgemaBe Ldsung besteht darin, daB der 
erste Teil und der dritte Teil formschlussig verbunden 
sind. 

Bei dieser L6sung kdnnen die Materialien der drei 
Teile so gewahlt werden, daB ihre Beruhrungsflachen 
eine sehr feste SchweiBverbindung eingehen. Das glei- 
che gilt fur die Verbindung zwischen den Materialien 
des dritten Teils und des Behalters. Die formschlussige 
Verbindung zwischen dem ersten und dem dritten Teil 
sorgt sodann fur einen zusatzlichen Zusammenhalt aller 
drei Teile. Die Verbindung der drei Teile halt mithin 
hdheren Belastungen stand. 

Auch der zweite Teil und der dritte Teil kdnnen form- 
schlussig miteinander verbunden sein, urn den Zusam- 
menhalt der Teile zu steigern. 

Der erste und der dritte Teil konnen dadurch form- 
schlussig verbunden sein, daB Vorsprunge des einen die- 
ser beiden Teile durch Offnungen im zweiten Teil hin- 
durch bis hinter eine Hinterschneidung des anderen je- 
ner beiden Teile greifen. Hierbei ergibt sich auf einfache 
Weise eine formschlussige Verbindung aller drei Teile. 

Die Vorsprunge kdnnen durch Offnungen im dritten 
Teil hindurchragen,die zu den Hinterschneidungen fuh- 
ren. 

Sodann kdnnen die stoffschlussig verbundenen Fla- 
chen des ersten, zweiten und dritten Teils profiliert sein, 
um auch in radialer Richtung eine moglichst hochbelast- 
bare formschlussige Verbindung zu erzielen. 

Eine sehr feste SchweiBverbindung laBt sich dadurch 
erreichen, daB fur die VolumenflieBindizes MVI 2 bis 
MVI4 der thermoplastischen Materialien des zweiten 
und dritten Teils und des Behalters! folgende Beziehung 
gilt: MVI4 < MVI3 < MVI 2 oder MVI 3 = MVI 2 > 
MVI4 oder MVI3 = MVI 2 > MVI4 und MVI 4 » MVI 3 , 
jeweils bei einer Temperatur von 190° C und einer vor- 
bestimmten Belastung gemessen, wobei MVI 2 der Volu- 
menflieBindex des thermoplastischen Materials des 
zweiten Teils, MVI3 der VolumenflieBindex des thermo- 
plastischen Materials des dritten Teils und MVI4 der 
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VolumenflieBindex des thermoplastischen Materials des 
Behalters ist 

Der dritte Teil kann an der AuBenseite des Behalters 
angeschweiBt sein. An dieser Stelle laBt sich die 
5 SchweiBverbindung auf einfache Weise durch Heizele- 
ment-SchweiBen erzielen. Hierbei kann eine bis Qber die 
Schmelztemperatur der Materialien des dritten Teils 
und des Behalters erwarmtes Heizelement in Form ei- 
ner Platte zwischen dem dritten Teil und der AuBenseite 
10 des Behalters beruhrungslos angeordnet und nach Er- 
weichen der dem Heizelement zugekehrten Flachen des 
dritten Teils und des Behalters herausgezogen werden, 
um dann die erweichten Flachen des dritten Teils und 
des Behalters aneinanderzudrficken und ausharten zu 
15 Iassen. 

Der zweite Teil kann auf einfache Weise am dritten 
Teil angespritzt sein. 

Desgleichen kann der erste Teil am zweiten und drit- 
ten Teil angespritzt sein. 
20 Vorzugsweise ist die Kriechneigung des Materials des 
ersten Teils kleiner als die des Materials des dritten Teils 
gewahlt Auf diese Weise kann der erste Teil mit einer 
Fluidleitung durch eine Kupplung, insbesondere 
Schnellkupplung mit Dichtung, vorzugsweise O-Ring- 
25 dichtung, auch unter hohem Einspanndruck, fest und 
dicht verbunden werden, ohne daB die Verbindung zwi- 
schen der Fluidleitung und dem ersten Teil des Stutzens 
undicht wird, weil die Kriechneigung des Materials des 
ersten Teils unabhangig von der des zweiten Teils so 
30 gering wie moglich gehalten werden kann. Umgekehrt 
kann die Kriechneigung des Materials des dritten Teils 
wesentlich hdher als die des Materials des ersten Teils 
sein, solange das Material des dritten Teils mit dem des 
Behalters, mit dem das dem zweiten Teil abgekehrte 
35 Ende des dritten Teils verschweiBt werden soli, kompa- 
tibel ist und sich mit diesem verschweiBen laBt 

Vorzugsweise handelt es sich bei dem zweiten Teil 
um einen Haftvermittler, der eine stoffschlussige Ver- 
bindung des ersten und des dritten Teils ermoglicht 
40 Das Material des zweiten Teils kann Oberwiegend 
HDPE aufweisen, das mit Maleinsaureanhydrid ge- 
pfropft ist Es laBt sich dann leicht mit dem ersten und 
dritten Teil verschweiBen, da das Material des dritten 
Teils ebenfalls uberwiegend HDPE enthalt 
45 Der thermoplastische Kunststoff des ersten Teils 
kann mit Vorteil eines der folgenden Materialien auf- 
weisen: Polyamid, Polyester, Polyacetal, Polyolefin, ali- 
phatisches Polyketon, Polyphenylensulfid oder Fluor- 
thermoplast 

50 Zusatziich kann das thermoplastische Material des 
ersten Teils mit Mineral- oder Glasfasern oder Glasku- 
geln vers tar kt sein. 

Die Erfindung und ihre Weiterbildungen werden 
nachstehend anhand der Zeichnung eines bevorzugten 
55 Ausffihrungsbeispiels naher beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 einen Schnitt durch einen erfindungsgemaBen 
rohrartigen Stutzen, der mit einem nur teilweise darge- 
stellten Behalter verbimden ist, 
Fig. 2 den Schnitt II-II der Fig. 1 und 
60 Fig. 3 den Schnitt HI-III der Fig. 1. 

Der dargestellte Stutzen besteht aus einem ersten 
Teil 1, einem zweiten Teil 2 und einem dritten Teil 3, die 
untereinander stoff- und formschlussig verbunden sind. 
Der dritte Teil 3 ist ferner mit einem nur teilweise dar- 
65 gestellten Behalter 4 fQr Kraftstoffe, d. h. einen Benzin- 
tank eines Kraftfahrzeugs, verbunden. 

Der erste Teil 1 enthalt einen thermoplastischen haf- 
tungsmodifizierten Kunststoff mit geringer Kriechnei- 
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gung, vorzugsweise eines oder mehrere der Polyamide 
PA4.6, PA6, PA6.6, PA11 und PA12 oder andere Copo- 
lyamide. Statt dessen kann er auch ein Polyester, z. B. 
PBT (Polybutylenterephtalat) oder PET (Polyethylen- 
terephtalat) oder ein Polyacetal oder ein aliphatisches 5 
Polyketon oder ein verstarktes Polyolefin oder PPS 
(Polyphenylensulfid) oder ein Fluorthermoplast enthal- 
ten. Zusatzlich kann er Glas- oder Mineralfasern oder 
kleine Glaskugeln enthalten. 

Der zweite Teil 2 ist ein Haftvermittier, der tiberwie- 10 
gend ein rait MaleinsSureanhydrid gepfropftes HDPE 
(high density polyethylene), aber keine Verstaricung auf- 
weist 

Der dritte Teil 3 enthait ebenfalls uberwiegend 
HDPE 15 

Auch der Behalter 4 besteht fiberwiegend aus HDPE. 

Im Verhaitnis zueinander bildet der zweite Teil 2 ei- 
nen Haftvermittier zwischen den Teilen 1 und 3. Der 
Teil 1 hat eine geringere Kriechneigung als der Teil 3. 

Urn die Teile 1 und 3 durch den Teil 2 und den Teil 3 20 
mit dem Behalter 4 fest zu verschweiBen, sind die Volu- 
menflieBindizes der Materialien der Teile 2 und 3 und 
des Behalters 4 wie folgt gewahlt: MVI4 < MVI 3 < 
MVI 2 oder MVI3 = MVI 2 > MVI4 oder MVI 3 = MVI 2 
> MVI4 und MVI4 ungefahr MVI3, jeweils bei einer 25 
Temperatur von 190°C und vorbestimmten Belastung 
gemessen, wobei MVI2 der VolumenflieBindex des ther- 
moplastischen Materials des zweiten Teils 2, MVI 3 der 
VolumenflieBindex des thermoplastischen Materials des 
dritten Teils 3 und MVI4 der VolumenflieBindex des 30' 
thermoplastischen Materials des Behalters 4 ist 

Der Behfilter 4 wird durch Blasformen hergestellt 
Sein Material hat eine hone Viskositat mit hoher Span- 
nungsriBbestandigkeit und hoher mechanischer Festig- 
keit Sein VolumenflieBindex MVI4, gemessen nach DIN 35 
53 735 als MaB fur die Schmelzviskositat, d h. diejenige 
Materialmenge, die in 10 Minuten unter der Wirkung 
einer festgelegten Kraft durch eine genormte Diise ex- 
trudiert wird, betragt 0,1 ml/10 min bei 190° C und einer 
Belastung mit 2,16 kg und 0,46 ml/10 min bei 190°C und 40 
einer Belastung mit5 kg und 7 bis 9 ml/10 min bei 190°C 
und einer Belastung mit 2 1,6 kg. 

Der VolumenflieBindex MVI3 des thermoplastischen 
Materials des dritten Teils sollte nur geringf figig gr6Ber 
als der des Materials des Behalters 4 sein, urn zu verhin- 45 
dern, daB das Material des dritten Teils 3, dessen Volu- 
men sehr viel kleiner als das des Materials des Behalters 

4 ist, bei einer SchweiBtemperatur von fiber 200° C unter 
Verwendung eines Heizelements zwischen dem Teil 3 
und dem Behalter 4 zu stark schmilzt, bevor der Teil 3 — 50 
nach dem Entf ernen des Heizelements — an den Behal- 
ter 4 gepreBt werden kann, um den Teil 3 und den Behal- 
ter 4 miteinander zu verschweiBen. 

Der Teil 3 hat auf Seiten des Teils 2 eine Profilierung 
in Form eines abgestuften Durchmessers und einen ra- 55 
dial nach innen ragenden Flansch 5, der mit einer umlau- 
fenden Nut 6 auf Seiten des Behalters 4 versehen ist, in 
die gleichmaBig Uber den Umf ang verteilte, den Flansch 

5 axial durchsetzende Offnungen 7 munden. An die im 
Durchmesser abgestufte, dem Behalter 4 abgekehrte 60 
Stirnfiache des Teils 3 ist der Teil 2 unter Verwendung 
eines Formwerkzeugs angespritzt, so daB seine beiden 
Stirnflachen ebenfalls im Durchmesser entsprechend 
der Stirnfiache des Teils 3 abgestuft sind und er eben- 
falls mit Offnungen 8 versehen ist, die mit den Offnun- 65 
gen 7 im Flansch 5 des Teils 3 fluchten. Am Teil 2 wird 
der Teil 1 unter Verwendung eines Formwerkzeugs an- 
gespritzt, so daB er die Offnungen 8 und 7 axial durch- 



setzende, zylindrische Vorsprfinge 9 bildet, die bis in die 
Nut 6 ragen und eine durch den Boden der Nut 6 gebil- 
dete Hinterschneidung 10 mittels eines die Vorsprfinge 
9 verbindenden Rings 11 untergreifen. 

Die Teile 1 bis 3 sind auf diese Weise stoffschltissig 
und zusatzlich sowohl in axialer als auch in radialer 
Richtung formschlussig verbunden. 

Die SchweiBverbindung zwischen dem Teil 3 und der 
AuBenseite des Behalters 4 am Rand einer Behaiterdff- 
nung 12 wird erst ausgefuhrt, nachdem die Teile 1 bis 3 
miteinander verbunden sind 

Der Teil 1 ist am freien Ende mit einer umlaufenden 
Halterippe 13 versehen, tiber die ein Schlauch auf den 
abgewinkelten Endabschnitt 14 des Teils 1 aufgescho- 
ben werden kann, um dann mittels einer Schlauchklem- 
me befestigt zu werden. Alternativ kann auch eine 
Steckkupplung mit daran befestigtem Schlauch oder ein 
relativ steifer Kunststoff-Schlauch ohne Klemme auf 
den Endabschnitt 14 aufgesteckt werden- 

Die Verbindung der Teile 1 bis 3 untereinander und 
auch des Teils 3 mit dem Behalter 4 halt sehr hohen 
Kraften stand, wie sie beispielsweise bei einem Benzin- 
tank in einem Kraftfahrzeug, z. B. bei einem Unfall, auf- 
treten k6nnen. 

Wegen der geringeren Kriechneigung des Materials 
des Teils 1 als der des Materials des Teils 3 wird es auch 
unter dem hohen Einspanndruck einer Schlauchklemme 
im Laufe der Zeit seine Form weitgehend beibehalten 
und die Verbindung zwischen Schlauch und Stutzen aus 
diesem Grund nicht undicht werden. 

Patentansprfiche 

1. Rohrartiger Stutzen (1, 2, 3) zum AnschlieBen an 
einer Offnung (12) eines Behalters (4) aus uberwie- 
gend HDPE, mit einem ersten Teil (1), der thermo- 
plastisches Material aufweist, einem zweiten Teil 

(2) , der koaxial zwischen dem ersten Teil (1) und 
dem Rand der Offnung (12) des Behalters (4) ange- 
ordnet ist und thermoplastisches Material aufweist, 
das stoffschlussig mit dem ersten Teil (1) durch An- 
spritzen verbunden ist, und einem zwischen dem 
zweiten Teil (2) und dem Rand der Offnung (12) des 
Behalters (4) koaxial angeordneten dritten Teil (3), 
der mit dem zweiten Teil (2) und dem Behalter (4) 
stoffschlussig verbunden ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der erste Teil (1) und der dritte Teil 

(3) formschlussig verbunden sind 

2. Stutzen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der zweite Teil (2) und der dritte Teil (3) 
formschlussig verbunden sind. 

3. Stutzen nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der erste und der dritte Teil (1, 3) 
dadurch formschlussig verbunden sind, daB Vor- 
sprfinge (9) des einen (1) dieser beiden Teile (1, 3) 
durch Offnungen (8) im zweiten Teil (2) hindurch 
bis hinter eine Hinterschneidung (10) des anderen 
(3) jener beiden Teile (1,3) greif en. 

4. Stutzen nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Vorsprfinge (9) durch Offnungen (7) im 
dritten Teil (3) hindurchragen, die zu der Hinter- 
schneidung f fihren. 

5. Stutzen nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die stoffschlussig ver- 
bundenen Fiachen des ersten, zweiten und dritten 
Teils (1, 2, 3) profiliert sind 

6. Stutzen nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB fur die VolumenflieBin- 
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dizes MVb bis MVI4 der thermoplastischen Mate- 
rialien des zweiten und dritten Teils (2, 3) und des 
Behalters (4) folgende Beziehung gilt: MVLj < 
MVI3 < MVI 2 Oder MVI3 » MVI 2 > MVU Oder 
MVI3 = MVI 2 > MVU und MVU » MVI3, jeweils 5 
bei einer Temperatur von 190°C und einer vorbe- 
stimmten Belastung gemessen, wobei MVI2 der Vo- 
lumenflieBindex des thermoplastischen Materials 
des zweiten Teils (2), MVI3 der VolumenflieBindex 
des thermoplastischen Materials des dritten Teils 10 
(3) und MVU der VolumenflieBindex des thermo- 
plastischen Materials des Behalters (4) ist 

7. Stutzen nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB der dritte Teil (3) an der 
AuBenseite des Behalters (4) angeschweiBt ist 15 

8. Stutzen nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB der zweite Teil (2) am 
dritten Teil (3) angespritzt ist 

9. Stutzen nach einem der Anspruche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB der erste Teil (1) am 20 
zweiten und dritten Teil (2, 3) angespritzt ist 

10. Stutzen nach einem der Anspruche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Kriechneigung des 
Materials des ersten Teils (1) kleiner als die des 

M aterials des dritten Teils (3) ist 25 

11. Stutzen nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB der zweite Teil (2) ein 
Haftvermittler ist 

12. Stutzen nach einem der Anspruche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Material des '30 
zweiten Teils (2) uberwiegend HDPE aufweist, das 
mit Maleinsaureanhydrid gepfropft ist 

13. Stutzen nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Material des drit- 
ten Teils (3) Gberwiegend HDPE enthalt 35 

14. Stutzen nach einem der Anspruche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB der thermoplastische 
Kunststoff des ersten Teils (1) eines der folgenden 
Materialien aufweist: Polyamid, Polyester, Polyace- 
tal, Polyolefin, aliphatisches Polyketon, Polypheny- 40 
lensulfid oder Fluorthermoplast 

15. Stutzen nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das thermoplastische Material 
des ersten Teils (1) mit Mineral- oder Glasfasern 
oder Glaskugeln verstarkt ist. 45 
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